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Aniage zur Herstellung von Kabein 



Die Erfindung betrifft eine Aniage zur Herstellung von Kabein, 
bestehend aus einer Extrusionsvorrichtung mit einem oder 
mehreren Extrudern und einem von dem oder den Leitern des 
Kabels durchlaufenen Spritzkopf, hinter dem eine Induktions- 
erhitzungsanlage angeordnet ist, wobei dem Spritzkopf und der 
ihm nachgeschalteten Induktionserhitzungsanlage ein nach Art 
einer in horizontaler Richtung sich erstreckenden Kettenlinie 
durchhangendes Vulkanlsationsrohr nachgeschaltet 1st. das aus 
mehrern Rohrstucken zusammengebaut ist. von denen das dem 
Spritzkopf nachste Rohrstiick ein Teleskoprohr Ist. welches dem 
Maschinenfufirer Zugang zur Extrusionsoffnung des Spritzkop- 
fes ermogliclit. 

Hierbei bestelit die Seele des Kabels aus einem oder melireren 
Kupferdrahten, die von Isolier- und/oder Halbleiterschichten um- 
geben sind, die von dem oder den Extrudern dem Spritzkopf zu- 
gefuhrt sind und im Spritzkopf zu der oder den die Leiter um- 
mantelnden Isoliersclnichten ausgeformt sind. 

Eine derartige Aniage ist durch verschiedene Vorbenutzungen 
bekannt geworden. In dem dem Spritzkopf nachgeschalteten 
Vulkanlsationsrohr muB das den Spritzkopf verlassende, frisch 
hergestellte Kabel uber eine bestimmte Zeit auf einer uber der 
Vulkanlsationstemperatur der extrudierten Schichten llegenden 
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Temperatur gehalten werden. Das erfolgt von auBen her durch 
das im Vulkanisationsrohr befindliche heiBe, meist gasformige 
Medium. Mit der Induktionserhitzungsanlage wird die Seele des 
Kabels auf eine Temperatur uber der Vulkanisationstemperatur 
erhitzt, so daB die fur die Vulkanisation benotigte Warme auch 
von Innen her in die Isolierschichten eingetragen wird. Diese 
durch Induktion eingetragene Warme verkurzt somit die Zeit, 
welche fur das Durchwarmen des gesamten Querschnitts des 
Kabels auf die Vulkanisationstemperatur benotigt wird und ver- 
kiirzt damit die Baulange des Vulkanisationsrohres. Jede mog- 
liche Verkurzung des Vulkanisationsrohres erhoht die Wirt- 
schaftlichkeit der Kabelherstellungsanlage, erniedrigt die Investi- 
tionskosten nicht nur der Aniage, sondern auch der Maschi- 
nenhalle und vereinfacht deren Betrieb. 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile des Standes der Technik. 
Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Wirtschaft- 
lichkeit einer Kabelherstellungsanlage durch MaBnahmen zu 
erhohen, die eine kurzere Baulange erbringen, eine schnellere 
Durchwarmung der Isolierschichten und einen einfacheren Be- 
trieb der Aniage ermogllchen und dariiber hinaus den Zutritt des 
Maschinenfuhrers zum Spritzkopf bei einem Werkzeugwechsel 
und bei Reinigungsarbeiten erieichtern. 

Die Erfindung besteht darin, daB die dem Spritzkopf nachge- 
schaltete Induktionserhitzungsanlage in das bewegliche Rohr 
des Teleskoprohres fest eingebaut ist und zusammen mit die- 
sem Rohr bewegbar ist, wobei das bewegliche Rohr des Teles- 
koprohres mitsamt der eingebauten Induktionserhitzungsanlage 
in das unbewegliche Rohr des Teleskoprohres hineinschiebbar 
ist. 

Diese Anordnung erbrlngt den Vorteil einer kiirzeren Baumog- 
lichkeit fiir das Vulkanisationsrohr und eines verbesserten 
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Zuganges zum Spritzkopf fur Reinigungs-, Wartungs- und 
Werkzeugtauscharbeiten. Daruber hinaus wird der Vorteil erzielt, 
daB die spritzkopfseitige Lagerung des Vulkanisationsrohres 
bereits an einem Ort erfolgen kann. an dem sich das bewegliche 
Rohr im feststehenden Rohr des Teleskoprohres befindet. Der 
Ort der Lagerung ruckt damit naher an den Spritzkopf heran, 
oline den fur die Wartung benotigten Raum am Spritzkopf zu 
verkleinern. 

Dabei ist es vorteilhaft, da(3 die Induktionserhitzungsanlage die 
gesamte Lange des beweglichen Rohres einnimmt, weil dadurch 
die Leitererhitzung gleichmaSiger und wirkungsvoller durchge- 
fiihrt werden kann. 

Bel dieser Aniage laBt sich die Baulange des Vulkanisationsroli- 
res noch weiter dadurch verkiirzen, daB dem Spritzkopf eine In- 
duktionserhitzungsanlage vorgeschaltet Ist, daB die dem Spritz- 
kopf vorgeschaltete Induktionserhitzungsanlage fur die Erhit- 
zung auf einen Temperaturwert eingestellt Ist, der unter der Vul- 
kanlsationstemperatur liegt. wShrend die dem Spritzkopf nach- 
geschaltete Induktionserhitzungsanlage fur die Erhltzung auf 
einen Temperaturwert eingestellt Ist, der iiber der Vulkanisatl- 
onstemperatur liegt. 

Die dem Spritzkopf vorgeschaltete Induktionserhitzungsanlage 
bringt bereits Warme in die Kabelseele, bevor diese den Spritz- 
kopf und das Vulkanisationsrohr iiberhaupt erreicht. Das im 
Spritzkopf die Kabelseele ummantelnde extrudierte Isoliermate- 
rial, das sich zum Zeitpunkt der Extrusion auf einer Temperatur 
kurz unterhalb der Vulkanisationstemperatur befindet, wird so- 
mlt durch eine niedrigere Temperatur der Kabelseele nicht abge- 
kiihlt, sondern verbleibt auf seiner Temperatur. Unmittelbar hin- 
ter dem Spritzkopf wird aber durch die zwelte Induktionserhit- 
zungsanlage das die Kabelseele ummantelnde Extrudat von In- 
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nen her durch die in die Kabelseele eingetragene Induktionswar- 
me stark erhitzt, so da3 eine sich uber den Kabelquerschnitt 
gleichmaBig erstreckende Vulkanisation sehr fruhzeitig einsetzt. 
weil sich die zweite Induktionserhitzungsanlage unmittelbar 
hinter denn Spritzkopf befindet. Diese ortliche Lage der zweiten 
Induktionserhitzungsanlage ist fiir eine kurze Bauform des 
Vulkanisationsrohres wichtig. 

So wirken die beiden Induktionsanlagen vor und unmittelbar 
hinter denn Spritzkopf, und diese im verschiebbaren Teil des 
Telskoprohres integriert. zu dem technischen Erfog einer Ver- 
kCirzung des Vulkanisationsrohres zusammen. 

Dabei weist das bewegliche Rohr des Teleskoprohres einen 
AuBendurchmesser aufweist. welcher kleiner als der Innendurch- 
messer des feststehenden Rohres ist. 

Das unverschiebbare Rohrstuck des Teleskoprohres ist zweck- 
maBigerweise mit einem Lager versehen, nnit dem der obere Teil 
des gesamten Vulkanisationsrohres gelagert ist. Dadurch wird 
die Stabilitat der Aniage im Bereich neben dem Spritzkopf 
erhoht. 

Weiterhin ist es aus baulichen Grunden vortelhaft, daB an dem 
beweglichen Rohrteil ein Stecker angebracht Ist, welcher in am 
Spritzkopf befestigte Kontakte greift, wenn der bewegliche 
Rohrteil an den Spritzkopf herangeschoben ist. 



Das Wesen der Erfindung ist anhand eines in der Zeichnung 
schematisch dargestellten Ausfuhrungsbeispieles naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig.1 eine Ansicht der Aniage im Betriebszustand, 



akte 1540 



1 S.Marz 2003 



Anm.Troester 



Seite 5 



Fig. 2 eine Ansicht der Aniage im Wartungszustand. 



Die Aniage zur Herstellung von Kabein weist eine nicht darge- 
stellte Abwickeltrommel auf, von der die Kabelseele 1 abgewik- 
kelt wird und einem Querspritzkopf 2 zugefuhrt wird, in den nicht 
dargestellte Extruder Isolations- und Halbleitermaterial hineinex- 
trudleren, welches in dem Querspritzkopf 2 zu einer Ummante- 
lung der Kabelseele 1 ausgeformt wird. Das auf diese Weise im 
Querspritzkopf 2 geformte Kabel muB nun einer Vulkanisation 
seiner Isolier- und Halbleiterschichten unterzogen werden. Diese 
Vulkanisation erfolgt in dem an den Querspritzkopf 2 anschlies- 
senden Vulkanisationsrohr, welches mit einem heiBen gas- Oder 
dampfformigen Medium gefiillt ist. Der dem Querspritzkopf 
nachstgelegene Teil des Vulkanisationsrohres ist das aus dem 
beweglichen Rohrteil 6 und dem unverschiebbaren Rohrteil 3 be- 
stehende Teleskoprohr 3,6. Das gas- Oder dampfformige Medi- 
um im Vulkanisationsrohr tragt von auBen her Warme in das die 
Kabelseele 1 umgebende Extrudat. Die Vulkanisation wird je- 
doch dadurch wesentlich beschleunigt, daS auch die Kabelseele 
1 durch Induktion so erwarmt wird, daB Warme von der innen im 
Kabel liegenden Kabelseele 1 nach auBen in das die Kabelseele 
1 umgebende Extrudat eingefuhrt wird. So gelangt Warme von 
innen und von auBen in das Extrudat, so daB sich die Tempera- 
tur im Querschnitt der Isolations- und Halbleiterschichten rasch 
vergleichmaBigt und iiber die Vulkanisationstemperatur steigt 
und auf dieser Temperatur gehalten wird. Die Einfiihrung dieser 
Induktionswarme in die Kabelseele erfolgt durch zwei Indukti- 
onserhitzungsanlagen: Die eine Induktionserhitzungsanlage 4, 
die vom Generator 5 gespeist Ist. ist dem Quersprizkopf 2 vor- 
geschaltet und erhitzt die Kabelseele 1 bereits vor der Umman- 
telung auf eine Temperatur kurz unter der Vulkanisationstempe- 
ratur, die andere Induktionserhitzungsanlage 7, gespeist vom 
Generator 8, ist dem Querspritzkopf 2 nachgeschaltet und er- 
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hitzt die Kabelseele 1 auf eine Temperatur uber die Vulkanisati- 
onstemperatur, so da3 von der Kabelseele 2 Warme in das Ex- 
trudat 6 wandert. Die nachgeschaltete lnduktionserl^itzungsan- 
lage 7 ist in dem beweglichen Rohrstuck 6 des Teleskoprohres 
3,6 untergebracht. Das bewegliche Teleskoprohrstuck 6 ist in 
das unbewegliche Teleskoprohrstuck 3 bei der Durclifiihrung 
von Arbeiten am Querspritzkopf 2 einschlebbar. 

In der Praxis ist immer unmittelbar hinter dem Querspritzkopf 2 
eine Kontrollvorrichtung 9 angeordnet, die die Lage der Kabel- 
seele 1 im ummantelnden Extrudat pruft. Diese Kontrollvorrich- 
tung 9 ist an der dem Querspritzkopf zugewandten Stirnseite 
des beweglichen Rohres 6 angebracht. 

Das in der Praxis sehr lange Vulkanisationsrohr 3, von dem in 
der Zeichnung nur der vorderste Teil gezeigt ist, muB gelagert 
sein. HIerzu dient das Lager 10, welches den unbeweglichen Teil 
3 des Teleskoprohres 3,6 abstutzt. Durch den Einbau der Induk- 
tionserhitzungsanlage 7 in den beweglichen Teil 6 des Teleskop- 
rohres 3,6 kann das Lager 10 erheblich dichter an den Quer- 
spritzkopf 2 herangeruckt werden als dieses beim Stand der. 
Technik moglich war. 
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Liste der Bezugszeichen 



1 Kabelseele 

2 Querspritzkopf 

3 fester Teil des Teleskoprohres 

4 vorgeschaltete Induktionserhitzungsanlage 

5 Generator 

6 verschiebbarer Teil des Teleskoprohres 

7 nachgeschaltete, in das verschiebbare Teles- 
koprohr eingebaute Induktionserhitzungsanlage 

8 Generator 

9 Kontrollvorrichtung 

10 Lager 
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PATENTANSPROCHE 

1 . Aniage zur Herstellung von Kabein, 

bestehend aus einer Extrusionsvorrichtung mit einem Oder 

mehreren Extrudern und einem von dem Oder den Leitern 

des Kabels durchlaufenen Querspritzkopf, 

hinter dem eine Induktionserhitzungsanlage angeordnet ist 

wobei dem Querspritzkopf und der ihm nacligeschalteten 

Induktionserhitzungsanlage ein nach Art einer in horizontaler 

Richtung sich erstreckenden Kettenlinie durchhangendes 

Vulkanisationsrohr nachgeschaltet ist, 

das aus mehrern Rohrstucken zusammengebaut ist, 

von denen das dem Querspritzkopf nachste Rohrstuck ein 

Zugang zum Querspritzkopf ermoglichendes Teleskoprohr 

ist. 

dadurch gekennzeichnet, 

da(3 die dem Querspritzkopf (2) nachgeschaltete Induktions- 
erhitzungsanlage (7) in das bewegliche Rohr (6) des Teles- 
koprohres (3,6) test eingebaut Ist und zusammen mit die- 
sem Rohr(6) bewegbar ist 

wobei das bewegliche Rohr (6) des Teleskoprohres (3,6) 
mitsamt der eingebauten Induktionserhitzungsanlage (7) in 
das unbewegliche Rohr (3) des Teleskoprohres (3,5) hinein- 
schiebbar ist. 

2. Aniage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Induktionserhitzungsanlage die gesamte Lange des 
beweglichen Rohres einnlmmt. 

3. Aniage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da(3 dem Querspritzkopf (2) eine Induktionserhitzungsanlage 
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(4) vorgeschaltet ist, 

da3 die dem Querspritzkopf (2) vorgeschaltete Induktions- 
erhitzungsanlage (4) vorzugsweise fur die Erhitzung auf ei- 
nen Temperaturwert eingestellt ist, der unter der Vulkanisati- 
onstemperatur liegt, wahrend die dem Querspritzkopf (2) 
nachgeschaltete Induktionserhitzungsanlage fiir die Erhit- 
zung auf einen Temperaturwert eingestellt ist. der liber der 
Vulkanisationstemperatur liegt. 

Aniage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das bewegliche Rohr (6) des Teleskoprohres (3,6) 
einen AuBendurchmesser aufweist, wefcher kleiner als der 
Innendurchmesser des feststehenden Rohres (3) ist. 

Aniage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das unverschiebbare Rohrstuck (3) des Teleskoprohres 
(3,6) mit einem Lager (10) versehen ist. mit dem der obere 
Teil des gesamten Vulkanisationsrohres gelagert ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die Erfindung betrifft eine Aniage zur Herstellung von Kabein, 
bestehend aus einer Extrusionsvorrichtung mit einem Oder meh- 
reren Extrudern und einem von dem Oder den Leitern des Ka- 
bels durchlaufenen Sprit2l<opf, hinter dem eine Induktionserhit- 
zungsanlage angeordnet ist, wobei dem Spritzl<opf und der Ihm 
nachgeschaiteten lndul<tionserhltzungsanlage ein nach Art einer 
in horizontaler Richtung sich erstreckenden Kettenlinie durch- 
liangendes Vulkanisationsrohr nachgeschaltet ist, das aus meli- 
reren Rohrstucken zusammengebaut ist, von denen das dem 
Spritzkopf nacfiste Rohrstuck ein Zugang zum Spritzkopf er- 
moglicliendes Teleskoprohr ist. Es ist die Aufgabe der Erfin- 
dung, die Wirtschaftlichkeit einer Kabelherstellungsanlage durch 
MaBnahmen zu erhdhen, die eine frulnere und schneilere Durcli- 
warmung der Im Spritzkopf aufgetragenen Isolierschichten und 
einen einfacheren Betrieb der Aniage ermoglichen und gleichzei- 
tig einen einfacheren und sclinelleren Zutritt zum Spritzwerkzeug 
bel einer Reinigung des Sprltzkopfes und bei Wekzeugwechsel 
erm6glichen. Die Erfindung besteht darin, daB die dem Spritz- 
kopf nacligeschaltete Induktlonserliltzungsanlage in das beweg- 
liche Rohr des Teleskoprohres fest eingebaut ist und zusammen 
mit diesem Rohr bewegbar ist, wobei das bewegliche Rohr des 
Teleskoprohres mitsamt der eingebauten Induktionserhitzungs- 
anlage in das unbewegliche Rohr des Teleskoprohres hinein- 
schiebbar ist 
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